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Method in sequential winding stations and production line comprising 
sequential winding stations 

The invention relates to a method in sequential winding stations, which 
5 method is presented in the preambles of the appended claims 1 and 7. 
The invention also relates to a production line comprising sequential 
winding stations. 



The production of paper from pulp to finished paper may be composed 

10 of several sequential winding and unwinding stages in which the 
continuous paper web passed from the preceding processing stage is 
reeled around a reel spool to form a machine reel, and this machine 
reel is unwound again at the unwinding stage to pass the paper web to 
the next processing stage. A typical example is a so-called off-line 

15 production of coated paper grades, in which in the paper production line 
i.e. in the paper machine a continuous web of several metres in length 
is produced from fibrous pulp, which web is reeled in the reel-up in the 
terminal end of the paper machine to form a machine reel. Several reel- 
ups have been presented in the patent literature, and reference can be 

20 made for example to the European patents 483092, 483093 and to the 
international patent publication WO 95/34495. In such winding stations 
a continuous web passed from the preceding sections of the machine is 
reeled around a reeling axle i.e. a reel spool, which is a roll of several 
meters in width, dimensioned with respect to the size of the reel in a 

25 suitable way and supported in the winding station by its ends with a 
suitable supporting structure. The winding stations operate 
continuously, wherein a new reel spool is brought to the reeling station 
without reducing the speed of the preceding machine, and the paper 
web is guided around a new reel spool by using change methods for 

30 which numerous patented solutions have been developed. Similarly, 
patented solutions have been developed for the ways of arranging a 
loading {linear load) between the reeling cylinder guiding the web and 
the reel. 

35 In the unwind, the machine reel reeled in the preceding stage is 
unwound, and a winding station of this type is presented for example in 
the Finnish patent 100323 and in the corresponding US patent 



10 
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5709355. The unwind of a coater presented herein operates 
continuously, wherein a new machine reel which is brought to the 
unwind is joined at full speed to the paper web of a machine reel that is 
becoming empty, by means of a splicing device. The unwind is used in 
the beginning of off-machine coaters to lead the web wound up in the 
preceding winding station from the successive reels to the coating 
process. The preceding winding station can be a so-called rereeler in 
which the reel reeled in the reel-up of a paper machine is unwound and 
wound up to form a reel which is suitable for the finishing process. 

In the end of the off-machine coater there is again a reel-up in which 
the paper web passed from the coater is reeled around the reel spool 
again to form a machine reel. 

15 In order to implement the continuous operation, the change of the reels 
in the reel-up and in the unwind should proceed without problems, and 
these functions are the most critical stages in the continuous winding 
up or unwinding. Because of this, it would be advantageous to produce 
machine reels as large as possible to reduce the number of changes. 

20 This is restricted by the heavy weight (several tens of tonnes, in wide 
machines typically over 50 tonnes) of the reel, and the existing 
constructions which are dimensioned for particular maximum diameters 
of the machine reel. 



25 Heretofore, attention has been paid to single winding processes 
(winding up, unwinding) and their problems. 

Conventionally, in lines producing coated paper grades, for example in 
an LWC-paper line provided with a separate coater, machine reels of 
30 equal size are reeled in the reel-up of the paper machine and thereafter 
in each reel-up process in accordance with the requirements set for the 
customer rolls of the slitter-winder. 

Especially in lines producing coated paper grades, as for example in 
35 the above-mentioned LWC line, it is difficult to modernize the winding 
stations in such a way that the diameter of the reel is increased 
throughout the entire line, because in that case all the reel-ups 
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unwinds, cranes, reel spools (nearly 100 by number) and storage rail 
arrangements have to be modernized. Similarly, inside a factory the 
lifting height might resthct the growth of the diameter at some points. 
Thus, when compared to the attained advantages, it is not lucrative to 
5 increase the diameters of the reels, even if new winding station 
constructions provided the possibility for this. 

The purpose of the invention is to eliminate the aforementioned 
drawbacks and to present a new reeling concept in a production line 
10 comprising sequential winding stations. To attain this purpose, the 
method is primarily characterized in what will be presented in the 
characterizing part of the appended claim 1 . 

The invention utilizes the short circulations of the reel spools between 
15 the reeling-up and unwinding stages. Thus, the reel spools in the 
production line are dimensioned to be different in size, and it is possible 
to use a different size in each circulation. Similarly, it is possible to 
dimension the winding stations for reel spools of different sizes, and for 
maximum diameters of the reel. Heretofore, it has been natural to use 
20 reel spools of equal size in the entire production line, wherein they can 
be utilized anywhere. 

The invention is also characterized by the facts stated in the 
characterizing part of the appended claim 7. By reeling larger quantities 
25 of paper in the first reel-up than in the second reel-up, which is located 
at some point after the first reel-up in the production line, it is possible 
to reduce the number of changes in the beginning of the line. 

The invention enables a suitable modernizing solution for the winding 
30 stations in the production line, by means of which a greater advantage 
is achieved with smaller investments. Thus, it is only necessary to 
modernize the winding stations in the beginning of the line, such as the 
reel-up of the paper machine and the rereeler and the unwind of the 
coater for paper for the part of the maximum diameter, and possibly the 
35 winding stations therebetween. In addition, new, bigger reel spools (20 
to 30 by number) are required in this interval as well as a possible 
additional capacity of one crane. Between the paper machine and the 
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coater for paper the circulation of tlie reel spools functions completely 
independently, i.e. the new rolls remain only within this interval. 

Similarly in lines where coated grades are produced with on-line coating 
5 in a paper machine, it is possible to modernize the reel-up of the paper 
machine and arrange new reel spools at least in the area between the 
reel-up and the rereeler. 

In the following, the invention will be described in more detail with 
10 reference to the appended drawings, in which 

Fig. 1 shows a method and a production line according to the 
invention. 



15 Fig. 2 shows a second possible production line, and 

Fig. 3 illustrates the circulation of the reel spools in a side view. 

Fig. 1 illustrates a paper production line according to the invention in a 
20 schematica! top view. The line comprises the following sequential parts 
of the production and finishing process for paper: 

— a paper machine PK, which produces from fibrous pulp a 
continuous paper web which fulfills particular quality 

25 requirements, 

a reel-up KR1 of a paper web which is arranged to reel the 

continuous web passed from the paper machine around the 
reel spools to form successive machine reels, 

— a rereeler VR which is equipped with an unwind and a reel- 
30 up, and which is arranged to unwind the machine reels 

formed by the reel-up KR1 and to form machine reels 
suitable for the finishing process from the unwound web, 
wherein it is possible to remove paper of bad quality at the 
same time and to join the so-called web break reels coming 
35 from the paper machin together to full-sized machine reels, 
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an unwind AR of the finishing machine for paper, which is 

arranged to unwind the machine reels and to splice the 
webs of successive machine reels together, 
— a finishing machine JK for paper, which receives a 

5 continous web from the unwind AR and conducts a finishing 

treatment, such as coating, for the paper, which is important 
in view of the quality of the end product, 

a reel-up KR2 for the finishing machine JK for paper, which 

is arranged to reel the continuous web passed from the 
10 finishing apparatus around the reel spools to form 

successive machine reels in a similar way as the reel-up 
KR1 of the paper machine, 

an unwinding device AL, such as a slitter-winder, which 

unwinds the machine reels formed with the preceding reel- 
15 up KR2 and forms customer rolls thereof which have 

suitable dimensions for the end use of the product. 

In the paper machine, the rereeler and the finishing machine a full-width 
web is processed, the width of the web corresponding substantially to 
20 the production width of the paper machine. This web is divided into 
narrower webs in the slitter-winder after the unwinding to form customer 
rolls of particular width. 

In Fig. 1 , the finishing machine JK is a coater for paper, a so-called off- 
25 machine coater, which is marked with the letter combination PPK. 

In the paper machine, machine reels are reeled from the paper web 
passed from the production process, the weight of the reels being 
typically over 10 tonnes, depending on the amount of full-width paper 
30 web to be reeled. 

A separate circulation of the reel spools is arranged between the reel- 
up KR1 of the paper machine and the unwind AR of the finishing 
machine for paper, and it is illustrated with arrows TK1. From the 
35 unwind AR of the paper finishing machine JK, the reel spools are 
returned to the reel-up KR1 of the paper machine PK, wherefrom they 
travel inside the machine reels back to the unwinder AR. Because this 
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first part of the paper production line has a separate circulation of the 
reel spools, the reel spools can be different, and they advantageously 
have a larger diameter than the reel spools employed in the terminal 
end. In the terminal end, i.e. between the reel-up KR2 of the finishig 
5 machine JK for paper and the unwinding device AL following thereafter, 
there is a separate circulation TK2 of the reel spools. 



Similarly, the winding stations KR1, VR and AR preceding the finishing 
machine JK for paper can be dimensioned for larger machine reels, 

10 which contain advantageously at least a double amount of paper when 
compared to the machine reels formed in the reel-up KR2 after the 
finishing machine JK for paper. This reduces the number of changes 
conducted in the terminal end of the paper machine PK and in the 
beginning of the finishing machine JK for paper. Thus it is also possible 

15 to attain more running time between the changes, and thereby more 
capacity in the rereeler VR. 

In lines whose principle complies with Fig. 1, it is only necessary to 
modernize the winding stations KR1, VR and AR and possible other 

20 constructions in the beginning. After the modernization, a double length 
or another suitable larger than previously length of paper is run 
between the paper machine PK and the finishing machine JK for paper, 
such as a coater for paper, to form a machine reel, wherein the splicing 
operations of the finishing machine JK and thereby also the risk for 

25 break (splicing + leading through the splices) is halved and reduced in 
a corresponding proportion. For example in a coater for paper with four 
stations, one break typically lasts about an hour and includes cleaning, 
washing and tail threading. The efficiency of the coater for paper can 
be considerably improved with this arrangement also in other respects, 

30 because the greatest production is attained and the production control 
is easiest with an even operational run. It is possible to produce big 
machine reels in the reel-up KR1 in the terminal end of the paper 
machine PK with the help of the new reeling technique and the new reel 
spools. At the same time, the total output of the line is increased by 

35 means of the improved reeling efficiency (bottom and surface broke is 
reduced in the reel up and the rereeler of the paper machine, change 
breaks are reduced). Modernization is restricted to a smaller area in the 
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factory, and the remaining sections after the finishing machine JK for 
paper, such as a coater for paper function in a similar way as before. 
Thus, the same number of changes as before is conducted in the reel- 
up KR2 of the finishing machine JK, because the sizes of the machine 
5 reels in the terminal end of the entire line remain unchanged after the 
modernization. 

In Fig. 1 , the finishing machine for paper is a coater for paper. Fig. 2 
shows another possible line in which on-machine coated paper is 

10 produced with a paper machine PK. Thus, the circulation TK1 of reel 
spools of different dimensions is effective between the reel-up KR1 and 
the rereeler VR. After the rereeler, the finishing machine JK is an off- 
line calender, such as a supercalender (marked with the letter 
combination SC), which is provided with an unwind for unwinding the 

15 web from the machine reel and guiding it through the calender and a 
reel-up for gathering the calendered web on the reel. After the off-line 
calender there is an unwinding device AL, such as a slitter-winder, in 
which the machine reel reeled up in the off-line calender is unwound 
and customer rolls of suitable length are formed thereof. The unwinding 

20 of the off-line calender is not continuous, and, as can be seen in Fig. 2, 
there may be two or more calenders and slitter-winders next to each 
other. The reel-up KR1 utilizes reel spools with a larger diameter, and it 
is used for forming larger machine reels than those formed in the 
rereeler VR, whereafter the circulations TK2 of smaller diameter reel 

25 spools are effective between the rereeler and the off-line calender and 
between the off-line calender and the unwinding device AL. With the 
rereeler VR smaller reels a reeled, for example two small machine reels 
from one large machine reel. In the modernization, it is sufficient that 
the reel-up KR1 of the paper machine PK is modernized for the part of 

30 the maximum diameter, and new, larger reel spools are disposed 
between the reel-up KR and the rereeler VR. 

Furthermore, Fig. 3 illustrates in a simplified manner the two different 
circulations TK1 and TK2 of the reel spools, the diameters of different. 
35 sizes of the reel spools T1 and T2 transferred therein, as well as the 
machine reels R of different sizes travelling in the circulation. Between 
the rotations there may be any finishing machine JK for paper. The 
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advantages of the invention become clearly apparent if the finishing 
machine for paper is such a machine to which paper web is 
continuously passed from its unwind AR, with "flying" changes from the 
successive machine reels by splicing the webs of different reels 
5 together, in a similar way as when passing the paper web to the coater 
PPK for paper. However, the invention can also be used in situations 
where the paper web is passed from the machine reels R to the 
finishing machine JK in such a way that the webs of different reels are 
passed separately from each other, wherein there is a pause between 

10 the successive runs of the web. Especially in the latter case in which 
the webs of the machine reels R are not spliced to each other, the 
circulation TK1 of the larger reel spools T1 can be effected only 
between the reel-up KR1 of the paper machine and the rereeler VR 
preceding the finishing machine JK, in a manner described in Fig. 2, 

15 and larger machine reels R are reeled up and unwound within this 
interval. 



The new reel spools can have a diameter which is at least 25 %, 
advantageously at least 35 % larger than the diameter of the old reel 
20 spools. As an example of a suitable dimensioning of the new and old 
reel spools and machine reels, it is possible to present the following 
values, which do not restrict the invention: 



25 



Old (T2) 

diameter of the reel spool 700 mm 

diameter of the machine reel 2400 mm 

length of the paper on the reel about 70 km 

New (T1) 

diameter of the reel spool 1 300 mm 

diameter of the machine reel 3500 mm 

length of the paper on the reel about 140 km 



The invention is not restricted solely to the alternatives presented 
above, but it can be modified within the scope of the inventive idea 
30 presented in the claims. In Fig. 1, the circulation TK1 of the reel spools 
of different dimensions can be arranged between the paper machine 
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reel-up KR1 and the rereeler VR, and a separate circulation may be 
provided between the rereeler VR and the unwind AR, the reel spools 
of which have the same dimensions as those in circulation TK1. Thus, 
the same advantage is attained in the unwinding. The circulations can 
5 be arranged freely according to the situation, because the same reel 
spools can be used anywhere in the area between the reel-up KR1 and 
the unwind AR. Furthermore, in Fig. 1 broken lines illustrate an off-line 
calender, such as a supercalender SC, located after the reel-up KR2 of 
a coater PPK for paper, wherein a separate circulation TK2 of the reel 

10 spools may be provided after the reel-up KR2 and the off-line calender. 
Also in this line, there may be several calenders and unwinding devices 
AL following thereafter, located in parallel relationship in the way shown 
in Fig. 2. In the line, there may also be other treatment devices known 
in the field, and it is possible to use suitable placement solutions of the 

15 devices therein, while the basic principle of the invention remains the 
same. 



It is also apparent that, irrespective of the size of the reel spools, larger 
reels are reeled in the winding station located at an earlier position in 

20 the line (the first reel-up) than with a winding station located later in the 
line (the second reel-up). Thus, the advantage is attained that in the 
beginning, before the second reel-up, there are fewer reel changes in 
some reeling up process and at least in the unwinding process 
following this reeling up process. The reel spools in the line can also be 

25 equal in size, provided that they are suitable for the larger reel size. 
Larger reels, preferably at least with a double amount of paper, can be 
used for transferring the paper between the reel-up KR1 of the paper 
machine and the unwind AR of the finishing machine. It is also possible 
that larger reels, preferably with a double amount of paper, are reeled 

30 not earlier than in the reel-up of the rereeler VR and unwound in the 
following unwind AR of the finishing machine JK, for example in the 
unwind of the coater for paper PPK or in the unwind of the 
supercalender SC, the reels to be reeled in the second reel-up in the 
terminal end thereof being again smaller (the reel-up in the coater PPK 

35 for paper or in the supercalender SC). Thus, it is possible to arrange 
the circulation of larger reel spools only between the reel-up of the 
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rereeler VR and the unwind AR of the finishing machine JK, if it is 
necessary to use larger reel spools for larger reels. 
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Claims : 

1 . Method in sequential winding stations which are located in a 
production line processing the web at successive stages, wherein in the 
5 method the paper web issuing from a paper machine (PK) is reeled in a 
reel-up (KR1) around a reel spool (T1) to form a reel, the paper web is 
unwound in an unwind (AR) from the reel to a finishing machine (JK) for 
paper, and the paper web passed through the finishing machine (JK) 
for paper is reeled in a reel-up (KR2) around a reel spool (T2) to form a 
10 reel, characterized in that at least the reel spools (T1) used in the area 
between the reel-up (KR1) of the paper machine (PK) and an unwind 
thereafter have different dimensions, advantageously larger diameters, 
than the reel spools (T2) used later in the production line. 

15 2. Method according to claim 1, characterized in that the reel spools 
(T1) used in the area between the reel-up (KR1) of the paper machine 
(PK) and the unwind (AR) of the finishing machine (JK) for paper have 
different dimensions, advantageously larger diameters, than the reel 
spools (T2) used in the reel-up (KR2) of the finishing machine (JK) for 

20 paper. 

3. Method according to claim 2, characterized in that the unwind (AR) 
of the finishing machine (JK) is a continuous unwind, in which the web 
is continuously led from successive reels to the finishing machine (JK). 

25 

4. Method according to claim 2 or 3, characterized in that the reel 
spools (T2) whose dimensions differ from those of the reel spools (T1) 
used in the area between the reel-up (KR1) of the paper machine (PK) 
and the unwind (AR) of the finishing machine (JK) for paper, are used 

30 in the production line in the reel-up (KR2) of the finishing machine (JK) 
for paper and from there onwards. 

5. Method according to any of the foregoing claims, characterized in 
that in the reel-up (KR1) of the paper machine (PK), larger amounts, 

35 preferably at least double amounts of paper web are reeled on the reels 
than in the reel-up (KR2) of the finishing machine (JK) for paper. 
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6. Method according to any of the foregoing claims, characterized in 
that the finishing machine (JK) for paper is a coater for paper or an off- 
line calender such as a supercalender. 

5 7. Method in sequential winding stations which are located in a 
production line processing a paper web at successive stages, wherein 
in the method, the paper web issuing from a preceding production 
stage is reeled in a first reel-up around a reel spool to form a reel, the 
paper web is unwound from the reel in an unwind, and the paper web is 
10 reeled in a second reel-up around a reel spool to form a reel, 
characterized in that in the first reel-up larger amounts, preferably at 
least double amounts of paper are reeled on the reel than in the second 
reel-up. 



15 8. Method according to claim 7 in sequential winding stations, wherein 
in the method the paper web issuing from the paper machine (PK) is 
reeled in the reel-up (KR1) around the reel spool (T1) to form a reel, the 
paper web is unwound in the unwind (AR) from the reel to the finishing 
machine (JK) for paper, and the paper web passed through the 

20 finishing machine (JK) for paper is reeled in the reel-up (KR2) around 
the reel spool (T2) to form a reel, characterized in that in the reel-up 
(KR1) of the paper machine (PK) larger amounts, preferably at least 
double amounts, of paper web are reeled on the reels than in the reel- 
up (KR2) of the finishing machine (JK) for paper. 

25 

9. Production line comprising sequential winding stations, in which a 
paper machine (PK), a reel-up (KR1) for the paper machine, an unwind 
(AR) of a finishing machine (JK) for paper, the finishing machine (JK) 
for paper, and a reel-up (KR2) of the finishing machine (JK) for paper 
30 are located one after the other, characterized in that at least the wind- 
up (KR1) of the paper machine is dimensioned for larger diameters of 
the reel to be reeled from the paper web than the reel-up (KR2) of the 
finishing machine (JK) for paper. 

35 10. Production line according to claim 9, characterized in that also the 
unwind (AR) of the finishing machine (JK) for paper is dimensioned for 
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larger reels to be reeled from the paper web than the reel-up (KR2) of 
the finishing machine (JK) for paper. 

11. Method for modernizing a production line comprising sequential 
5 winding stations, wherein in the production line a paper machine (PK), 

a reel-up (KR1) for the paper machine, an unwind (AR) of a finishing 
machine (JK) for paper, the finishing machine (JK) for paper, and a 
reel-up (KR2) of the finishing machine (JK) for paper are located one 
after the other, characterized in that in the modernization at least the 
10 reel-up (KR1) of the paper machine is dimensioned for larger diameters 
of the reel to be reeled from the paper web than the reel-up (KR2) of 
the finishing machine (JK) for paper. 

12. Method according to claim 11, characterized in that also the 
15 unwind (AR) of the finishing machine (JK) for paper is dimensioned for 

larger reels to be reeled from the paper web than the reel-up (KR2) of 
the finishing machine (JK) for paper. 
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Menetelma perakkaisissa rullaimissa ja perakkaisia rullaimia kasittava 
valmistuslinja 

Keksinto kohdistuu menetelmaan perakkaisissa rullaimissa, jotka 
5 menetelmat on esitetty oheisten patenttivaatimusten 1 ja 7 johdanto- 
osissa. Keksinto kohdistuu myos perakkaisia rullaimia kasittavaan 
valmistuslinjaan. 

Paperin valmistus massasta valmiiksi paperiksi saattaa kasittaa useita 

10 toisiaan seuraavia kiinnirullaus- ja aukirullausvaiheita, joissa edellisesta 
prosessivaiheesta tulevaa jatkuvaa paperirainaa rullataan tampuurite- 
lan ymparille konerullaksi ja tama konerulla jalleen puretaan aukirul- 
lauksessa paperirainan viemiseksi seuraavan prosessivaiheeseen. 
Tyypillinen esimerkki on paallystettyjen paperilaatujen ns. off-line -val- 

15 mistus, jossa paperinvalmistuslinjalla eli paperikoneessa valmistetaan 
kuitumassasta jatkuva, useita metreja levea raina, joka paperikoneen 
loppupaassa rullataan kiinnirullaimessa konerullaksi. Kiinnirullaimia on 
esitetty runsaasti patenttikirjallisuudessa, ja voidaan viitata esimerkiksi 
eurooppalaisiin patentteihin 483092, 483093 ja kansainvaliseen pa- 

20 tenttijulkaisuun WO 95/34495. Tallaisissa rullaimissa rullataan jatkuvaa, 
edeltavista koneen osista tulevaa rainaa rullausakselin eli tam- 
puuritelan ymparille. joka on rullan kokoon nahden sopivasti mitoitettu 
useita metreja levea tela, jota kannatetaan rullaimessa paadyista sopi- 
valla tukirakenteella. Rullaimet ovat jatkuvatoimisia, jolloin uusi tam- 

25 puuritela tuodaan rullausasemaan edeltavan koneen nopeutta alenta- 
matta, ja paperiraina johdetaan uuden tampuuritelan ymparille kaytta- 
malla vaihtomenetelmia, joihin on kehitetty lukuisia patentoituja ratkai- 
suja. Samoin tapoihin jarjestaa rainaa rullalle ohjaavan rullaussylinterin 
ja rullan valille kuormitus (viivapaine) on kehitetty patentoituja ratkai- 

30 suja. 

Aukirullaimessa rullataan auki edellisessa vaiheessa rullattua konerul- 
laa, ja taman tyyppinen rullain on esitetty mm. suomalaisessa patentis- 
sa 100323, jota vastaa US-patentti 5709355. Tassa esitetty paallystys- 
35 koneen aukirullain on jatkuvatoiminen, jolloin aukirullaimelle tuotava 
uusi konerulla liitetaan taydessa nopeudessa tyhjenevan konerullan 
paperirainaan saumauslaitteella. Aukirullainta kaytetaan off-machine- 



/ F I 9 9 / 0 0 7 0 1 



2 

paallystyskoneiden alussa edellisessa rullaimessa kiinnirullatun rainan 
johtamiseksi perakkaisilta rullilta paallystysprosessiin. Edeliinen rullain 
voi olla ns. valirullain, jossa paperikoneen kiinnirullaimessa rullattua 
konerullaa rullataan auki ja kiinni rullan muodostamiseksi jalkikasittely- 
5 prosessiin sopivaksi. 

Off-machine -paallystyskoneen lopussa on jalleen kiinnirullain, jossa 
paallystyskoneesta tulevaa paperirainaa rullataan jalleen konerullaksl 
tampuurltelan ymparille. 

10 

Jatkuvatoimisuuden toteuttamiseksl tulee rullien vaihto kiinnirullaimessa 
ja auki rullaimessa tapahtua ongelmitta, ja nama toiminnot ovat kriitti- 
simpia vaiheita jatkuvatoimisessa kiinnirullauksessa tai aukirullaukses- 
sa. Taman johdosta olisi edullista muodostaa niin suuria konerullia kuin 
15 mafidollista, jotta vaihtojen maara vahenisi. Rajoituksena talle ovat rul- 
lan suuri paino (useita kymmenia tonneja, leveissa koneissa tavallisesti 
yli 50 tonnia) ja olemassa olevat konstruktiot, jotka on mitoitettu tietyille 
konerullan maksimihialkaisijoille. 

20 Tafian asti on kiinnitetty huomiota yksittaisiin rullausprosesseihiin 
(kiinnirullaus, aukirullaus) ja niiden ongelmiln. 

Perinteisesti paallystettyja paperilajeja valmistavilla linjoilla, esim. LWC- 
paperilinjalla, missa on erillinen paallystyskone, rullataan paperikoneen 
25 kiinnirullaimetia ja slita eteenpain jokaisessa kiinnirullauksessa saman- 
kokoisia konerullia pituuslelkkurin asiakasrullavaatimusten mukaisesti. 

Erityisesti paallystettyja lajeja valmistavissa linjoissa, kuten edella 
malnitussa LWC-linjassa, on fiankala modernisoida rullaimia siten, etta 

30 kasvatetaan rullan halkaisijaa lapi koko linjan, koska talloin taytyy uusia 
kaikki kiinni- ja aukirullaimet, nosturit, tampuuritelat (lahiemmas 100 kpl) 
seka varastokiskostot. Samoin tefitaan sisalla nostokorkeus saattaa 
rajoittaa halkaisijan kasvamista joissakin kohdissa. Rullien halkaisijan 
kasvattaminen ei siis ole taloudellisesti kannattavaa saavutettuihin 

35 hyotyihin verrattuna, vaikka uudet rullainkonstruktiot antaisivatkin tahan 
mahdollisuuden. 
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Keksinnon tarkoituksena on poistaa em. epakohdat ja esittaa uusi rul- 
lauskonsepti perakkaisia rullaimia kasittavassa paperinvalmistuslinjas- 
sa. Taman tarkoituksen toteuttamiseksi menetelmalle on paaasiassa 
tunnusomaista se. mika on esitetty oheisen patenttivaatimuksen 1 tun- 
5 nusnnerkkiosassa. 

Keksinto kayttaa hyvaksi tampuuritelojen lyhyita kiertoja kiinnirullaus- ja 
aukirullausvaiheiden valilla. Talloin tampuuritelat on mitoitettu valmis- 
tuslinjassa eri suuriksi, ja kussakin kierrossa voidaan kayttaa omaa ko- 
10 koa. Samoin voidaan rullaimet mitoittaa eri suurille tampuuriteloille ja 
rullan maksimihalkaisijoille. Tahan asti on oilut luonnollista kayttaa koko 
valmistuslinjalla samankokoisia tampuuriteloja, jolloin ne ovat hyodyn- 
nettavissa joka paikassa. 

15 Keksinnolle on ominaista myos se, mika on esitetty oheisen patentti- 
vaatimuksen 7 tunnusmerkkiosassa. Rullaamalla ensimmaisella kiinni- 
rullaimella rullille suurempia maaria paperia kuin toisella kiinnirullai- 
mella, joka on jossakin kohdassa valmistuslinjassa ensimmaisen kiinni- 
rullaimen jalkeen, vaihtojen maaraa voidaan vahentaa linjan alku- 

20 paassa. 

Keksinto malidollistaa valmistuslinjalle myos sopivan rullaimien moder- 
nisointiratkaisun, milla saavutetaan suurempi liyoty pienemmalla inves- 
toinnilla. Talloin tarvitsee uusia vain linjan alkupaan rullaimet, kuten 

25 paperikoneen kiinnirullain seka valirullain ja paperinpaallystyskoneen 
aukirullain maksimihalkaisijan osalta, seka mahdollisesti niiden valilla 
olevat rullaimet. Lisaksi tarvitaan uudet, isommat tampuuritelat talle 
valille (20 — 30 kpl) seka yhden nosturin mahdollinen lisakapasiteeetti. 
Paperikoneen ja paperinpaallystyskoneen valin tampuuritelojen kierto 

30 toimii taysin itsenaisena, ell uudet telat pysyvat vain talla valilla. 

Samoin linjoissa, joissa valmistetaan paallystettyja lajeja on-machine 
-paallystyksella paperikoneessa, on mahdollista uusia paperikoneen 
kiinnirullain ja jarjestaa uudet tampuuritelat ainakin kiinnirullaimen ja 
35 valirullaimen valiselle alueelle. 



T/FI99/00701 



4 

Keksintoa selostetaan seuraavassa lahemmin viittaamalla oheisiin pii- 
rustuksiin, joissa 

kuva 1 keksinnon mukaista menetelmaa ja valmistuslinjaa, ja 

5 

kuva 2 esittaa toista mahdollista valmistuslinjaa, ja 

kuva 3 havainnollistaa sivukuvantona tampuuritelojen kiertoa. 

10 Kuvassa 1 on esitetty keksinnon mukainen paperinvalmistuslinja kaa- 
vamaisesti ylhaaltapain nahtyna. Linjassa on seuraavat toisiaan pape- 
rin valmistus- ja jalkikasittelyprosessissa seuraavat osat: 

— paperikone PK, joka valmistaa kuitumassasta tietyt laatu- 
1 5 vaatimukset tayttavaa jatkuvaa paperirainaa, 

— paperikoneen kiinnirullain KR1, joka on jarjestetty rullaa- 
maan paperikoneelta tulevaa jatkuvaa rainaa tampuuritelo- 
jen ymparille perakkaisiksi konerulliksi, 

— valirullain VR, jossa on aukirullain ja kiinnirullain ja joka on 
20 jarjestetty rullaamaan kiinnirullaimen KR1 muodostamia 

konerullia auki ja muodostamaan aukirullatusta rainasta 
jalkikasittelyprosessiin sopivia konerullia, jolloin samalla voi- 
daan poistaa huonolaatuinen paperi ja yhdistaa paperi- 
koneelta tulevat ns. katkotampuurit tayssuuriksi konerulliksi 
25 — paperin jalkikasittelykoneen aukirullain AR, joka on jarjestet- 

ty rullaamaan konerullia auki ja saumaamaan perakkaisten 
konerullien rainat yhteen, 

— paperin jalkikasittetykone JK, joka ottaa vastaan jatkuvaa 
rainaa aukirullaimelta AR ja suorittaa paperille lopputuotteen 

30 laadun kannalta tarkean jalkikasittelyn, kuten paallystyksen, 

— paperin jalkikasittelykoneen JK kiinnirullain KR2, joka on 
jarjestetty rullamaan jalkikasittelykoneesta tulevaa jatkuvaa 
rainaa perakkaisiksi konerulliksi tampuuritelojen ymparille 
paperikoneen kiinnirullaimen KR1 tavoin, 

35 — aukirullauslaite AL, kuten pituusleikkuri, joka rullaa edelta- 

valla kiinnirullaimella KR2 muodostettuja konerullia auki ja 



m 
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muodostaa niista mitoiltaan tuotteen loppukayttoon sopivia 
asiakasruilia. 



Paperikoneessa, valirullaimessa ja jalkikasittelykoneessa kasitellaan 
5 taysileveaa rainaa, joka vastaa oleellisesti paperikoneen tuotanto- 
leveytta, Pituusleikkurilla jaetaan tama raina aukirullauksen jalkeen 
kapeammiksi rainoiksi tietynlevyisten asiakasrullien muodostamiseksi. 

Kuvassa 1 on jalkikasittelykoneena JK paperinpaallystyskone, ns. off- 
1 0 machine -paallystyskone, jota on merkitty kirjainyhdistelmalla PPK. 

Paperikoneella rullataan valmistusprosessista tulevasta paperirainasta 
konerullia, joiden paino on yieisesti yli lOtonnia, riippuen rullattavan 
taysilevean paperirainan maarasta. 

15 

Paperikoneen kiinnirullaimen KR1 ja paperin jalkikasittelykoneen auki- 
rullaimen AR valille on jarjestetty oma tampuuritelojen kierto, jota on 
havainnollistettu nuolilla TK1. Paperin jalkikasittelykoneen JK auki- 
rullaimelta AR palautetaan tampuuritelat paperikoneen PK kiinnirullai- 

20 melle KR1 , josta ne kulkeutuvat konerullien sisalla jalleen aukirullaimel- 
le AR. Koska tassa paperinvalmistuslinjan alkuosassa on oma 
tampuuritelojen kierto. tampuuritelat voivat olla erilaisia, ja ne ovat 
edullisesti halkaisijaltaan loppupaassa kaytettavia tampuuriteloja suu- 
rempia. Loppupaassa, eli paperin jalkikasittelykoneen JK kiinnirullaimen 

25 KR2 ja sita seuraavan aukirullauslaitteen AL valilla on oma tam- 
puuritelojen kierto TK2. 

Samalla tavalla voidaan paperin jalkikasittelykonetta JK edeltavat rul- 
laimet KR1 , VR ja AR mitoittaa suuremmille konerullille, joissa on edul- 

30 lisesti vahintaan kaksinkertainen maara paperia verrattuna paperin jal- 
kikasittelykoneen JK jalkeen kiinnirullaimessa KR2 muodostettaviin 
konerulliin. Tama vahentaa paperikoneen PK loppupaassa ja paperin 
jalkikasittelykoneen JK alkupaassa suoritettavien vaihtojen maaraa, 
Nain saadaan myos enemman ajoaikaa vaihtojen valilla ja siten enem- 

35 man kapasiteettia valirullaimella VR. 
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Periaatteeltaan kuvan 1 mukaisissa linjoissa tarvitsee uusia vain alku- 
osan rullaimet KR1, VR ja AR ja mahdolliset muut rakenteet. Uusinnan 
jalkeen paperikoneen PK ja paperin jalkikasittelykoneen JK kuten 
paperinpaallystyskoneen valilla ajetaan kaksinkertainen tai muu sopiva 
5 entista suurempi pituus paperia konerullaksi, jolloin jalkikasittelykoneen 
JK saumausmaara puolittuu tai vahenee vastaavassa suhteessa ja 
katkoriski (saumaus + saumojen lapiajo) sen myota. Esimerkiksi neli- 
asemaisella paperinpaallystyskoneella yksi katko kestaa tyypillisesti 
lahes tunnin siivoamisineen. pesemisineen ja paanvienteineen. Pape- 

10 rinpaallystyskoneen tehokkuutta voidaan muutenkin huomattavasti 
parantaa talla jarjestelylla, koska tasaisella ajolla saadaan suurin tuo- 
tanto ja tuotannon hallinta on helpointa. Isojen konerullien tekeminen 
paperikoneen PK loppupaassa kiinnirullaimelia KR1 mahdollistuu 
uuden rullaintekniikan seka uusien tampuuritelojen avulla. Samalla 

15 saavutetaan parantuneen rullaustehokkuuden (pohja- ja pintahylky 
vahenee paperikoneen kiinnirullaimelia ja valirullaimella, vaihtokatkot 
vahenevat) avulla linjan kokonaistehokkuuden nousu. Modernisointi 
rajoittuu pienemmalle alueelle tehtaassa ja loppuosa paperin jalkikasit- 
telykoneesta JK, kuten paperinpaallystyskoneesta eteenpain toimii 

20 kuten ennen. Talloin jalkikasittelykoneen JK kiinnirullaimelia KR2 teh- 
daan entinen maara vaihtoja, koska konerullien koko linjan loppu- 
paassa sailyy entisena uusinnan jalkeen. 

Kuvassa 1 on paperin jalkikasittelykoneena paperinpaallystyskone. 

25 Kuvassa 2 on esitetty toinen mahdollinen linja, jossa paperikoneella PK 
valmistetaan on-machine -paallystettya paperia. Talloin kiinnirullaimen 
KR1 ja valirullaimen VR valilla on mitoiltaan erilaisten tampuuritelojen 
kierto TK1. Valirullaimen jalkeen on jalkikasittelykoneena JK off-line 
-kalanteri. kuten superkalanteri (merkitty kirjainyhdistelmalla SC), jossa 

30 on aukirullain rainan purkamiseksi konerullalta ja johtamiseksi kalante- 
rin lapi ja kiinnirullain kalanteroidun rainan keraamiseksi rullalle. Off-line 
-kalanterin jalkeen on aukirullauslaite AL, kuten pituusleikkuri, jossa off- 
line -kalanterilla kiinnirullattu konerulla rullataan auki ja siita muodos- 
tetaan sopivanmlttaisia asiakasrullia. Off-line -kalanterin aukirullaus el 

35 ole jatkuvatoiminen, ja kuten kuvasta 2 nakyy, kalantereita ja 
pituusleikkureita voi olla kaksi tai useampia rinnakkain. Kiinnirullaimelia 
KR1 on kaytossa halkaisijaltaan suuremmat tampuuritelat, ja silla muo- 
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dostetaan suurempia konerullia kuin valirullaimella VR, josta eteenpain 
valirullaimen ja off-line -kalanterin ja off-line -kalanterin ja aukirullaus- 
laitteen AL valilla on halkaisijaltaan pienempien tampuuritelojen kierrot 
TK2. Valirullaimella VR rullataan pienempia ruHia, esim. yhdesta suu- 
5 resta konerullasta kaksi pienta. Uusinnassa riittaa, etta paperikoneen 
PK kiinnirullain KR1 uusitaan maksimihalkaisijan osalta ja uudet, suu- 
remmat tampuuritelat sijoitetaan kiinnirullaimen KR ja valirullainnen VR 
valille. 

10 Kuvassa 3 on viela havainnollistettu pelkistetysti tampuuritelojen kahta 
eri kiertoa TK1 ja TK2, niissa siirrettavien tampuuritelojen T1 ja T2 eri- 
suuria halkaisijoita, ja kierroissa kulkevia erisuuria konerullia R. Kierto- 
jen valilla voi olla mika tahansa paperin jalkikasittelykone JK. Keksin- 
non edut tulevat selvasti esiin, mikali paperin jalkikasittelykoneena on 

15 sellainen kone, johon sen auklrullaimelta AR syotetaan jatkuvatoimi- 
sesti paperirainaa perakkaisista konerullista "lentavilla" vaihdoilla sau- 
maamalla eri rullien rainat kiinni toisiinsa, kuten tehdaan syotettaessa 
paperirainaa paperinpaallystyskoneeseen PPK. Keksintoa voidaan 
kuitenkin kayttaa myos tapauksissa, joissa koneruHilta R syotetaan 

20 paperirainaa jalkikasittelykoneeseen JK siten, etta eri rullien rainat aje- 
taan toisistaan erillaan, jolloin perakkaisten rainajuoksujen valilla on 
tauko. Erityisesti viimemainitussa tapauksessa, jossa konerullien R rai- 
noja ei saumata toisiinsa, suurempien tampuuritelojen T1 kierto TK1 voi 
olla vain paperikoneen kiinnirullaimen KR1 ja jalkikasittelykonetta JK 

25 edeltavan valirullaimen VR valilla kuvan 2 esittamalla tavalla, ja talla 
valilla kiinni- ja aukirullataan suurempia konerullia R. 

Uudet tampuuritelat voivat olla halkaisijaltaan esim. vahintaan 25 %. 
edullisesti vahintaan 35 % vanhoja suurempia. Esimerkkina sopivasta 
30 uusien ja vanhojen tampuuritelojen ja konerullien mitoituksesta voidaan 
esittaa seuraavat arvot, jotka eivat ole keksintoa rajoittavia: 

Vanha (T2) 

tampuuritelan halkaisija 700 mm 

35 konerullan halkaisija 2400 mm 

paperin pituus rullalla n. 70 km 
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Uusi (T1) 

tampuuritelan halkaisija 1300 mm 

konerullan halkaisija 3500 mm 

paperin pituus rullalla n. 140 km 

5 

Keksintoa ei ole rajoitettu vain edella esitettyihin vaihtoehtoihin, vaan 
sita voidaan muunnella patenttivaatimusten esittaman keksinnollisen 
ajatuksen puitteissa. Mitoiltaan erilaisten tampuuritelojen kierto TK1 ku- 
vassa 1 voidaan jarjestaa paperikoneen kiinnirullaimen KR1 ja vali- 

10 rullaimen VR valille, ja valirullaimen VR ja aukirullaimen AR valilla voi 
olla oma kierto, jonka tampuuritelat ovat mitoiltaan samat kuin kierrossa 
TK1 . Talloin saavutetaan aukirullauksessa sama hyoty. Kierrot voidaan 
jarjestaa vapaasti tilanteen mukaan, koska samoja tampuuriteloja voi- 
daan kayttaa joka paikassa valilla kiinnirullain KR1 — aukiruilain AR. 

15 Lisaksi kuvassa 1 on esitetty katkoviivoin paperinpaallystyskoneen PPK 
kiinnirullaimen KR2 jalkeen sijaitseva off-line -kalanteri, kuten super- 
kalanteri SC, jolloin oma tampuuritelojen kierto TK2 voi olla kiinnirullai- 
men KR2 ja off-line -kalanterin valilla. Myos tassa linjassa voi kalante- 
reita ja niiden jalkeisia aukirullauslaitteita AL olla useampia rinnakkain 

20 kuvan 2 on esittamalla tavalla. Linjassa voi muutenkin olla alalia tunnet- 
tuja kasittelylaitteita ja siina voidaan kayttaa sopivia laitteiden sijoittelu- 
ratkaisuja keksinnon perusperiaatteen pysyessa samana. 

Voidaan myos ajatella, etta tampuuritelojen koosta riippumatta rullataan 
25 linjassa aikaisemmin sijaitsevalla rullaimella (ensimmainen kiinnirullain) 
suurempia rullia kuin linjassa myohemmin sijaitsevalla rullaimella 
(toinen kiinnirullain). Talloin saadaan se etu, etta alkupaassa ennen 
toista kiinnirullainta on vahemman rullan vaihtoja jossakin kiinnirullauk- 
sessa ja ainakin tata kiinnirullausta seuraavassa aukirullauksessa. 
30 Tampuuritelat voivat linjassa olla myos samansuuruiset silla edellytyk- 
sella, etta ne sopivat suuremmalle rullakoolle. Suurempia, paperimaa- 
raltaan edullisesti vahintaan kaksinkertaisia rullia voidaan kayttaa 
paperin siirtamiseen paperikoneen kiinnirullaimen KR1 ja jalkikasittely- 
koneen aukirullaimen AR valilla. On myos mahdollista, etta suurempia, 
35 paperimaaraltaan edullisesti kaksinkertaisia rullia rullataan vasta vali- 
rullaimen VR kiinnirullaimella ja taman jalkeen seuraavassa, jalki- 
kasittelykoneen JK aukirullaimessa AR, kuten paperinpaallystyskoneen 
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PPK aukirullaimessa tai superkalanterin SC aukirullaimessa, jonka 
loppupaassa toisessa kiinnirullaimessa (paperinpaallystyskoneen PPK 
tai vastaavasti superkalanterin SC kiinnirullain) rullattavat rullat ovat 
taas pienempia. Talloin on mahdollista jarjestaa suurempien tampuuri- 
5 telojen kierto vain valirullaimen VR kiinnirullaimen ja jalkikasittely- 
koneen JK aukirullaimen AR valille, jos suuremmille rullille on tan/etta 
kayttaa suurempla tampuuriteloja. 
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Patenttivaatimukset : 

1. Menetelma perakkaisissa rullaimissa. jotka ovat paperirainaa pe- 
rakkaisissa vaiheissa kasittelevassa valmistuslinjassa, jolloin mene- 
5 telmassa paperikoneelta (PK) tulevaa paperirainaa rullataan rullaksi 
tampuuritelan (T1) ymparille kiinnirullaimessa (KR1), paperirainaa pu- 
retaan rullalta paperin jalkikasittelykoneeseen (JK) aukirullaimessa 
(AR), ja paperin jalkikasittelykoneen (JK) lapi kulkenutta paperirainaa 
rullataan rullaksi tampuuritelan (T2) ymparille kiinnirullaimessa (KR2), 
10 tunnettu siita, etta ainakin paperikoneen (PK) kiinnirullaimen (KR1) ja 
sita seuraavan aukirullaimen valisella alueella kaytettavat tampuuritelat 
(T1) ovat mitoiltaan jaljempana valmistuslinjassa kaytettavista tampuuri- 
teloista (T2) eroavia, edullisesti halkaisijaltaan suurempia. 

15 2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
paperikoneen (PK) kiinnirullaimen (KR1) ja paperin jalkikasittelykoneen 
(JK) aukirullaimen (AR) valisella alueella kaytettavat tampuuritelat (T1) 
ovat mitoiltaan paperin jalkikasittelykoneen (JK) kiinnirullaimessa (KR2) 
kaytettavista tampuuriteloista (T2) eroavia, edullisesti halkaisijaltaan 

20 suurempia. 

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
paperin jalkikasittelykoneen (JK) aukirullain (AR) on jatkuvatoiminen 
aukirullain, jossa perakkaisilta rullilta johdetaan jatkuvasti ralnaa jalki- 

25 kasittelykoneeseen (JK). 

4. Patenttivaatimuksen 2 tai 3 mukainen menetelma, tunnettu siita, 
etta mitoiltaan paperikoneen (PK) kiinnirullaimen (KR1) ja paperin jalki- 
kasittelykoneen (JK) aukirullaimen (AR) valisella alueella kaytettavista 

30 tampuuriteloista (T1) eroavia tampuuriteloja (T2) kaytetaan valmistus- 
linjassa paperin jalkikasittelykoneen (JK) kiinnirullaimessa (KR2) ja siita 
eteenpain. 

5. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tunnet- 
35 tu siita, etta paperikoneen (PK) kiinnirullaimella (KR1) rullataan rullille 

suurempia maaria paperirainaa kuin paperin jalkikasittelykoneen (JK) 
kiinnirullaimella (KR2), edullisesti vahintaan kaksinkertaisia maaria. 
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6. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma. tunnet- 
tu siita, etta paperin jalkikasittelykone (JK) on paperinpaallystyskone tai 
off-line -kalanteri, kuten superkalanteri. 

5 

7. Menetelma perakkaisissa rullaimissa, jotka ovat paperirainaa pe- 
rakkaisissa vaiheissa kasittelevassa valmistuslinjassa, jolloin mene- 
telmassa edellisesta valmistusvaiheesta tulevaa paperirainaa rullataan 
rullaksi tampuuritelan ymparille ensimmaisessa kiinnirullaimessa, 

10 paperirainaa puretaan rullalta aukirullainnessa, ja paperirainaa rullataan 
rullaksi tampuuritelan ymparille toisessa kiinnirullaimessa, tunnettu 
siita, etta ensimmaisella kiinnirullaimella rullataan rullille suurempia 
maaria paperirainaa kuin toisella kiinnirullaimella, edullisesti vahintaan 
kaksinkertaisia maaria. 

15 

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen menetelma perakkaisissa rullai- 
missa. jolloin menetelmassa paperikoneelta (PK) tulevaa paperirainaa 
rullataan rullaksi tampuuritelan (T1) ymparille kiinnirullaimessa (KR1), 
paperirainaa puretaan rullalta paperin jalkikasittelykoneeseen (JK) auki- 

20 rullaimessa (AR), ja paperin jalkikasittelykoneen (JK) lapi kulkenutta 
paperirainaa rullataan rullaksi tampuuritelan (T2) ymparille kiinnirullai- 
messa (KR2), tunnettu siita, etta paperikoneen (PK) kiinnirullaimella 
(KR1) rullataan rullille suurempia maaria paperirainaa kuin paperin 
jalkikasittelykoneen (JK) kiinnirullaimella (KR2), edullisesti vahintaan 

25 kaksinkertaisia maaria. 

9. Perakkaisia rullaimia kasittava valmistuslinja, jossa on perakkain 
paperikone (PK), paperikoneen kiinnirullain (KR1), paperin jalkikasitte- 
lykoneen (JK) aukirullain (AR), paperin jalkikasittelykone (JK) ja paperin 

30 jalkikasittelykoneen (JK) kiinnirullain (KR2), tunnettu siita, etta ainakin 
paperikoneen kiinnirullain (KR1) on mitoitettu suuremmille paperi- 
rainasta rullattavan rullan halkaisijoille kuin paperin jalkikasittelykoneen 
(JK) kiinnirullain (KR2). 

35 10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen valmistuslinja, tunnettu siita, etta 
myos paperin jalkikasittelykoneen (JK) aukirullain (AR) on mitoitettu 
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suuremmille paperirainasta rullattavan rullan halkaisijoille kuin paperin 
jalkikasittelykoneen (JK) kiinnlrullain (KR2). 

1 1 . Menetelma perakkaisia rullaimia kasittavan valmistuslinjan uusimi- 
seksi, jolloin valmistuslinjassa on perakkain paperikone (PK) paperiko- 
neen kiinnirullain (KR1), paperin jalkikasittelykoneen (JK) aukirullain 
(AR), paperin jalkikasittelykone (JK) ja paperin jalkikasittelykoneen (JK) 
kiinnirullain (KR2), tunnettu siita, etta uusinnassa ainakin paperi- 
koneen kiinnirullain (KR1) mitoitetaan suuremmille paperirainasta rullat- 
tavan rullan halkaisijoille kuin paperin jalkikasittelykoneen (JK) kiinni- 
rullain (KR2). 

12. Patenttivaatimuksen 11 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
myos paperin jalkikasittelykoneen (JK) aukirullain (AR) mitoitetaan suu- 
remmille tampuuriteloille kuin paperin jalkikasittelykoneen (JK) kiinni- 
rullain (KR2). 
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(57) Tiivistelma 

Keksinto koskee menetelmaa perakkaisissa rullaimissa, jotka ovat 
paperirainaa perakkaisissa vaiheissa kasittelevassa valmistuslinjassa. 
IVIenetelmassa paperikoneelta (PK) tulevaa paperirainaa rullataan 
rullaksi tampuuritelan (T1) ymparille kiinnirullaimessa (KR1), paperi- 
rainaa puretaan rullalta paperin jalkikasittelykoneeseen (JK) 
aukirullaimessa (AR), ja paperin jalkikasittelykoneen (JK) lapi 
kulkenutta paperirainaa rullataan rullaksi tampuuritelan (T2) ymparille 
kiinnirullaimessa (KR2). Ainakin paperikoneen (PK) kiinnirullalmen 
(KR1) ja sita seuraavan aukirullaimen valisella alueella (TK1) kaytetta- 
vat tampuuritelat ovat mitolltaan jaljempana valmistuslinjassa (TK2) 
kaytettavista tampuuriteloista eroavia, edullisesti halkaisijaltaan 
suurempia. 



Fig. 1 



